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(§j) Vorrichtung zur Herstellung von Lutschern 

Eine Vorrichtung zur Herstellung von Lutschern enthalt 
eine Vielzahl von zweiteiligen Formen fur die Lutscher mit 
oberen Eingangsoffnungen, einer Abgabestation fur die 
Flussigzuckerzubereitung, einen Endlos-Kettenforderer, der 
die Formen nacheinander unter die Abgabestation transpor- 
tiert, an der Goer die oberen Eintrittsoffnungen heiRe Flus- 
sigzuckerzubereitung in die Formenhohlraurhe eingebracht 
werden kann, eine drehbare Abgabevorrichtuhg, mit der ein 
Stiel abwarts in die in jeder Form vorhandene Flussig-Sub- 
stanz eingefuhrt werden kann, und Klemmklappen, die den 
Stiel wahrend der Verfestigung des Zuckers in ihrer Position 
halten konnen. 

Die Formen sind aus Metall und umfassen obere und untere 
Formenhalften die mit Orehgelenken schwenkbar aneinan- 
■ der befestigt sind. Es ist eine Vorrichtung vorgesehen, mit 

* der die Formen nacheinander geoffnet und geschlossen 

• werden konnen. Beim Offnen der Formen fallen die verfe- 
stigten Lutscher in eine Sammelstation C. 
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Beschreibung 

Die Erfindung betrifft die Herstellung von Lutschern 
(Lollies, Lollipops), d. h. von SuBwaren oder Bonbons, 
die aus Zuckerzubereitungen mit Fruchten oder ande- 
ren Geschmacks- bzw. Aromastoffen oder FUllmassen 
(die im folgenden allgemein als "Zuckerzubereitungen" 
bezeichnet werden) hergestellt sind, die auf Stielen befe- 
stigt sind. 

Die vorliegende Erfindung betrifft insbesondere die 
Verwendung von abgelagerten Zuckerzubereitungen 
fiir die Herstellung von Lutschern. 

ErfindungsgemaB wird eine Vorrichtung zur Herstel- 
lung von Lutschern geschaffen, die aus einer Vielzahl 
von Formen zur Ausformung von Lutschern mit oberen 
Eingangsdffnungen besteht, mit einer Flussigzucker- 
Abgabestation, einer Vorrichtung, die nacheinander die 
Formen unter die Abgabestation transportiert, an wel- 
cher die Flussigzuckerzubereitung durch obere Ein- 
gangsdffnungen in die Formenhohlraume gefullt wird, 
einer Vorrichtung, mit der ein Stiel abwarts in die in 
jeder Form vorhandene Flussigkeit eingeftihrt wird und 
einer Vorrichtung, die den Stiel wahrend der Verfesti- 
gung der Flussigkeit in Position halt. 

Die Vorrichtung zur Einfiihrung der Stiele besteht 
vorzugsweise aus einer Ausgabevorrichtung, die um ei- 
ne im wesentlichen horizontale Achse drehbar ist und 
auch in im wesentlichen horizontaler Richtung senk- 
recht zu der Achse bewegbar ist, wobei die Ausgabe- 
vorrichtung einen Stiel aus einer Vorratsstation aufneh- 
men kann, dann gedreht werden kann, bis der Stiel ab- 
warts gerichtet ist, um den Stiel in die Eingangsoffnung 
einer Form einzufuhren, und in Querrichtung mit der 
Bewegung der Form transportiert wird, bis der Stiel 
freigegeben wird. 

Eine Ausfiihrungsform der Erfindung wird nachfol- 
gend anhand eines Beispiels und unter Bezugnahme auf 
die Zeichnungen beschrieben. 

Fig. 1 zeigt eine Seitenansicht der Vorrichtung zur 
kontinuierlichen Herstellung von Lutschern; 

Fig. 2 zeigt eine vergroBerte Draufsicht eines Details 
der Fig. 1; 

Fig. 3 zejgt einen vergroBerten Schnitt entlang der 
LiniellMIIderFig. !; 

Fig. 4 zeigt eine Seitenansicht im Schnitt eines weite- 
ren Details der Fig. 1 in vergroflertem MaBstab; 

Fig. 5 zeigt eine Seitenansicht der Vorrichtung zum 
Halten der Stiele im Schnitt; 

Fig. 6 zeigt eine Ansicht in Richtung des Pfeils VI der 
Fig. 5; 

Fig. 7 und Fig. 8 zeigen Seitenansichten (Fig. 7 im 
Schnitt) einer Lutscherform in zwei Arbeitsschritten; 

Fig. 9 zeigt eine Draufsicht in Richtung des Pfeils IX 
der Fig. 8; 

Fig. 10 und 1 1 zeigen Seiten- und umgekehrte Drauf- 
sicht eines durch die Vorrichtung der Fig. 1 hergestell- 
ten Lutschers; 

Fig. 12 zeigt eine Seitenansicht der Klappen6ffnungs- 
vorrichtung; 

Fig. 13 zeigt eine Teildraufsicht entlang der Linien 
XIII-XIIIderFig. 12 und 

Fig. 14 zeigt eine Teilansicht eines weiteren Details 
der Fig. 1. 

Wie in Fig. 1 gezeigt enthalt die Vorrichtung 1 zur 
Herstellung von Lutschern eine Vielzahl von zweiteili- 
gen Lutscherformen 3 mit oberen Eingangsdffnungen 4, 
einer Flussigzuckerzubereitung-Abgabestation 5, eine 
Vorrichtung, bestehend aus einem Endlos-Kettenforde- 
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rer 6, mit dem die Formen 3 nacheinander unter die 
Abgabestation 5 transportiert werden, an welcher heiBe 
Flussigzuckerzubereitung durch die oberen Eingangs- 
dffnungen 4 in die Formenhohlraume 7 gefullt werden 
5 kann, eine Vorrichtung 8, mit der ein Handgriff oder 
Stiel 9 in die injeder Form 3 vorhandene Flussigzucker- 
zubereitung eingefOhrt werden kann, und eine Vorrich- 
tung 10, die den Stiel wahrend der Verfestigung des 
Zuckers in Position halt 
jo Der Kettenfdrderer 6 wird durch eine Antriebsvor- 
richtung 1 1 angetrieben. 

Wie in den Fig. 10 und 1 1 gezeigt ist, hat der Lutscher 
2 die Form eines Paares von Kegelstumpfen, die mit den 
Grundflfichen aneinanderliegen. 
15 Die gezeigte Vorrichtung I ist eine von mehreren 
nebeneinander angeordneten, die nebeneinander ste- 
henden Vorrichtungen bilden zusammen eine Maschine 
12 zur Herstellung von Lutschern. 
Wie am besten aus den Fig. 7 und 8 ersichtlich ist, 
20 bestehen die Formen 3, die aus Metall sind, aus jeweils 
unteren und oberen Halften 3b, 3a, die aneinander mit 
Drehgelenken 15 schwenkbar verbunden sind Die unte- 
ren Formhalften 3b tragen jeweils ein Paar seitlicher 
Vorsprunge 16, die in gleitendem Kontakt auf stationa- 
25 ren Gleitkufen 17 ruhen, die die Kette des Fdrderers 6 
tragen, so daB die drehbar angelenkten unteren Halften 
3b in festem Kontakt mit den damit verbundenen obe- 
ren Halften 3a gehalten werden. An der Fordererstation 
A (Fig. 1) sind die Gleitkufen 17 nicht mehr vorhanden, 
30 so daB, wie in den Fig. 1 und 8 gezeigt ist, die unteren 
Formhalften 3b unter dem EinfluB der Schwerkraft frei 
abwarts schwenken kdnnen, nachdem auf jeden der 
Vorspriinge 16 eine mechanische Kraft zur Einwirkung 
gekommen ist. Die mechanische Kraft wird durch eine 
35 Betatigungsvorrichtung 26 (Fig. 8) ausgeiibt und be- 
wirkt ein Losen der Formhalften, worauf die die unteren 
Formhalften 36 unter dem EinfluQ der Schwerkraft frei 
von den oberen Halften 3a der Formen weg fallen und 
so die Formen of men. An der F6rderstation B (Fig. 1) 
40 werden die Gleitkufen 17 mit Fuhrungsteilen (nicht ge- 
zeigt) wieder eingefuhrt, so daB beim Kontakt zwischen 
den Vorsprungen 16 und den Gleitkufen 17 die Halften 
jeder Form 3 wieder geschlossen werden. 

Die Betatigungsvorrichtung 26 enthalt eine feste 
45 Nockenf lache 27. 

Wie in den Fig. 7 und 8 gezeigt ist, weisen die unteren 
Formhalften 3b Kuhlrippen 19 auf zur Ableitung von 
Warme. Die Hohlraiime 7 der Metallformen 3 kdnnen 
mit einem haftungsfeindlichen Material beschichtet sein. 
so Wie aus den Fig. 1 und 3 ersichtlich ist, ist eine ilbliche 
Stiel- Vorratsstation D fur die in der Maschine 12 ver- 
wendeten Stiele 9 vorgesehen. Die Station D enthalt ein 
Magazin 20, bestehend aus einer Vorratskammer 21 mit 
Beschickungskammern 22, die unterhaib der Vorrats- 
55 kammer 21 angeordnet sind und von ihr durch eine 
Antiblockier-Struktur in Form eines Gitters 23 (nur in 
Fig. 3), bestehend aus seitlich beabstandeten Staben 24 
mit dreieckigem Querschnitt, getrennt ist. Das Gitter 23 
ist vermittels eines Oszillators 25 auf einem horizonta- 
60 len Weg hin und her bewegbar. Die Schwingung verhin- 
dert ein Verhaken oder Blockieren der Stiele 9, so daB 
sie ungehindert in die Abgabekammer 22 eintreten kdn- 
nen. Fur jede Vorrichtung 1 ist eine Abgabekammer 22 
vorgesehen. 

65 Wie in Fig. 1 gezeigt ist, kann der untere Stiel 9 in der 
Abgabekammer 22 durch eine Abgabefuhrung 30, durch 
einen Kolben 31, der durch einen Oszillator 32 hin und 
her bewegt werden kann, ausgeworfen werden. Nach 
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dem Auswurf eines StieJs 9 aus der Kammer 22 in die 
AbgabefUhrung 30 bewegt der OszilJator den Kolben 31 
so weit zuruck, daB der nachste Stiel 9 den Platz des 
ausgeworfenen einnehmen kann. 

Die Vorrichtung 8 zur Einfuhrung eines Stiels 9 in die 
Masse der Fltissigzucker-Zubereitung, die kurz davor in 
eine Form 3 eingegeben wurde, enthalt eine karussellar- 
tige Abgabevorrichtung 35 von allgemein kreuzartiger 
Gestalt, die urn eine im wesentlichen horizontal ange- 
ordnete zentrale Achse 36 drehbar ist. Die Abgabevor- 
richtung 35, die gemeinsam mehrere Vorrichtungen 1 
der Maschine 12 bedient, kann auch, wie durch den Pfeil 
37 gezeigt ist, aus der in Fig. 1 gezeigten Position im 
wesentlichen horizontal in eine Position bewegt werden, 
in der die Achse 36 in einer senkrechten Ebene 38 ange- 
ordnet ist, d.h. aus der Position A'in die Position Y. 

Die Abgabevorrichtung 35 kann in Schritten von 90° 
gedreht werden. Die Betatigungsvorrichtung, mit der 
die Abgabevorrichtung 35 gedreht und horizontal ver- 
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Lutschern bedienen. Die Klappe 70 weist V-fdrmige 
Kerben 72 auf (Fig. 6), die darin in regelmaBigen Ab- 
standen ausgebildet sind, die der Entfernung der Hohl- 
rSume der Formen 3 auf dem Fbrderer entsprechen. 

Die Klappen 70, 71 sind um zentraJe Achsen von Ge- 
lenkbolzen 74, 75 schwenkbar. Die Klappen 70, 71 sind 
durch Federn 76 beaufschlagt, so daB sie in die durch 
ausgezogene Linien in Fig. 5 dargestellte geschlossene 
Position gedruckt werden, wodurch die Lutscherstiele 9 
in den V-fdrmigen Kerben 72 gelagert werden und darin 
von den Klappen 71 gehalten werden (siehe FSg. 6). 

Wie in den Fig. 12 und 13 gezeigt ist, werden die 
schwenkbar befestigten federbeaufschlagten Klappen 
70, 71 aus der geschlossenen, d.h. die Stiele festhaltenden 
Position durch eine Betatigungsvorrichtung 86 geoffnet. 

Die Betatigungsvorrichtung 86 enthalt einen horizon- 
tal angeordneten Stab 87, der durch eine Fluid- 
(Luft)-betatigte Betatigungsvorrichtung 88 uber eine 
Kolbenstange 89 regelbar aufwarts und abwarts hin und 
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setzt werden kann, ist nicht dargestellt, sie ist in die 20 her bewegt werden kann. Die Hin-und-Her-Bewegung 

der Stange 87 ist mit der seitlichen Bewegung der Fro- 
men 3 synchronisiert dergestalt daB die Stange beim 
Niedergehen an die Nasen 82,83 an den Fiihrungsenden 
eines Klappenpaares anstoBt, so daB die Klappen sich 
unter der Einwirkung der Federn 76 offnen. 

Die geoffnete Form 3 setzt, transportiert vom Fdrde- 
rer 6, ihren Weg fort, worauf Nasen 84, 85 (Fig. 9) am 
hinteren Ende der Klappen 70, 71 in (nicht gezeigte) 
Nockenfuhrungen eingreifen. Dieser Eingriff halt die 
Klappen offen, wahrend die Form die Stationen A und B 
und die Vorrichtung 8 zum Einfiihren der Stiele passiert, 
wahrend die Stange 87 der Betatigungsvorrichtung 86, 
die frei von der Form angehoben ist, in ihren Abwarts- 
takt zuriickkehrt und damit die Klappen 70, 71 der nach- 
sten Form 3 in der Linie offnet. : 

Nach der Einfuhrung der Stiele, wenn die Klappen 70, 
71 nicht mehr langer offen gehalten werden mhssen, 
wird die Einwirkung der NockenfQhrungen aufgefioben. 
Dieses Losen ermoglicht den Federn 76 der Form , die 



Antriebsvorrichtung 11 des Kettenforderers 6 inte 
griert Der Forderer 6 betatigt mehrere Vorrichtungen 
1 der Maschine 12.. 

Die Abgabevorrichtung 35 enthalt ferner zwei Fuh- 
rungsschlitze 40, die rechtwinklig zueinander und in Li- 
nie mit der Achse 36 der Abgabevorrichtung angeord- 
net sind. In jedem rechtwinkligen Schlitz 40 ist ein Beta- 
tigungsglied in Form eines Pendelstabs 41 a gleitend ge- 
lagert (siehe auch Fig. 14), der zwei Stabhaltestangen 
41 b tragt, jeweils eine an jedem Ende. Von den Stangen 30 
41 b werden Stabe 42 gehalten, die in Rohren 43 gleitend 
gelagert sind, von denen jede eine Reibungsgreifrolle 44 
tragt Die Rollen 44 verhindern die Bewegung der Lut- 
scherstiele 9, wenn die Abgabevorrichtung 35 um die 
Achse 36 gedreht wird. 

Die Pendelstabe 41a und damit auch die Stabhaltest- 
angen 41 b sind in den Fuhrungsschlitzen 40 nacheinan- 
der durch Kontakt mit Nockenrollen 41c, die durch eine 
(nicht gezeigte) Vorrichtung, die synchron mit der Fdr 
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derer- Antriebsvorrichtung gekoppelt ist, betatigt wird, 40 Klappen 70, 71 zu schlieBen, wodurch die eingefuhrten 



regelbar verschiebbar. 

Ein Pendeistab Ala bewegt sich in rechtem Winkel zu 
und innerhalb des anderen und bewegt die von den 
Pendelstaben getragenen Stabhaltestangen 41 b. Die 
Stangen 41 b und die damit verbundenen Komponenten 45 
bilden eine Vorrichtung zum losbaren Halten der Stiele 
9. 

Der obere Lauf des Kettenforderers 6 folgt keinem 
geraden Weg. Stattdessen fuhrt die Forderschiene den 
Forderer momentan nach oben an die Abgabestation 5 
und bringt ihn danach wieder auf den ursprunglichen 
Weg. Ein Teil des Forderers 6 lauft durch einen Kuhler 
60. 

Wie in Fig. 4 gezeigt ist, ist das Ende des Kolbens 31, 
der zur Oberfuhrung eines Stiels 9 in die Abgabeftih- 
rung 30 verwendet wird, mit einer abwarts verjiingten 
Abflachung 65 ausgebildet, um den Stiel 9 unmittelbar 
oberhalb des gerade aus der Kammer 22 ausgegebenen 
Stiels freizuhalten. Das EinlaBende der Abgabefuhrung 
30 ist als Trichter 66 ausgebildet, um einen leichten Ein- 
tritt des Stiels in die Fuhrung zu ermoglichert 

Unter Bezugnahme auf die Fig. 5 bis 9 wird nun die 
Vorrichtung, die die Stiele 9 wahrend der Verfestigung 
der in den Formen befindlichen Flussigzuckerzuberei- 
tung in Position halt, naher eriautert 

Die Vorrichtung 10 enthalt zusammenwirkende 
Klemmteile in Form von Klappen 70, 71, ciie mehrere 
Vorrichtungen 1 der Maschine 12 zur Herstellung von 
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Stiele gehalten werden. 

Die Klappen 70, 71 weisen jeweils untere Verbreite- 
rungen 70a, 7\a auf, die, wenn die Klappen, wie in Fng. 5 
gezeigt ist, geschlossen sind, an die oberen Flachen der 
Formhaiften 3a (d.h. das Formenmaterial, das die For- 
menoffnungen 4 umgibt) anstoBen und so verhindern, 
daB die Klappen sich aus der oberen, mit ausgezogenen 
Linien dargestelhen Position nach unten bewegen. 

Wie in Fig. 9 gezeigt ist, sind die Formen 3 durch 
Schnell-Losebolzen 77 mit dem Kettenforderer 6 de- 
montierbar verbunden. 

Die Fig. 9 zeigt auBerdem, daB eine Form 3 mehr als 
einen Formhohlraum hat, und zwar deshalb, well jede 
Form 3 mehrere der Vorrichtungen 1 bedient, die die 
Maschine 12 bilden. 

Wie in den Fig. 1 und 2 gezeigt ist, ist eine stationare 
Fiihrungsebene 80 oberhalb des Kettenfdrderers 6 an- 
geordnet An der Fiihrungsebene 80 sind Fuhrungsrillen 
81 ausgebildet 

Die Fig. 1 zeigt den Betrieb der Vorrichtung mit einer 
geschlossenen Form 3 in der Station B, wobei die Form 
durch den Kettenforderer 6 unterhalb der Abgabesta- 
tion 5 transportiert wird, wo die Form, wie weiter oben 
beschrieben ist, angehoben wird und ein abgemessenes 
Volumen der heiBen Flussigzuckerzubereitung in den 
Formenhohlraum 7 eingegeben wird. (Fig. 5. zeigt in 
strichpunktierten Linien 5a die Position der Abgabedii- 
se der Station 5 gegeniiber der darunter befindlichen 
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Form 3 zur Zeit der Abgabe der Flussigzuckerzuberei- 
tung, und in strichpunktierten Linien 5b die Position der 
Duse vor dem Anheben der Form). 

Die Form 3 wird an der Abgabestation 5 angehoben, 
so daB die Formendffnungen 4 sehr nahe an die Duse 
der Station 5 gebracht werden. Das Anheben ermdg- 
licht eine genaue Abgabe der durch die DQse 5 abgege- 
benen FlUssigkeit. Das nachfolgende Absenken unter- 
stiitzt das Ablfcsen von nachlaufendem oder fadigem 
Material zwischen der DQse und der in dem Formen- 
hohlraum abgelagerten FlUssigkeit 

In einer weiteren AusfOhrungsform konnen mehr als 
eine AbgabedQse pro Form 3 verwendet werden, wo- 
durch Lutscher mit mehreren Farben oder Ge- 
schmacksrichtungen hergestellt werden konnen. 

Die Form 3 bewegt sich mit der darin enthaltenen 
Flussigzuckerzubereitung von der Stations in eine Posi- 
tion unterhalb der Abgabevorrichtung 35, die die Stiele 
9 in die eingebrachte Flussigzuckerzubereitung einfUhrt 
Unmittelbar danach werden die Klappen 70, 71 durch 
die Vorrichtung 10 geschlossen, wodurch sie die Stiele in 
einer aufrechten Lage festhalten. Die Formen 3 laufen 
dann mit dem sich abkUhlenden und damit verfestigen- 
den Zucker durch den Ktihler 60, wo weiter abgekuhlt 
wird. Die Form 3 bewegt sich dann zur Station A, nach 
dieser Zeit ist die Verfestigung so weit fortgeschritten, 
daB die Stiele 9 in dem verfestigten Zucker festhalten. 

In der Station A verlieren die unteren Half ten 3b der 
Formen den Kontakt mit den Gleitku'fen (Fig. 7) und die 
feste Nockenflache 27 greift in die an der Formenhalfte 
befestigten seitlichen Vorsprunge 16 ein, wodurch sie 
nach unten schwenken und sich von der oberen For- 
menhalfte 3a weg bewegen und die Form offnen. Unter 
dem EinfluB der Schwerkraft offnet sich die Formhalfte 
3b voilig und schwenkt urn 90°. 

An der Station A werden auch die Klappen 70, 71 der 
Vorrichtung 10 zum Halten der Stiele durch die Betati- 
gungsvorrichtung 86 gegen ihre Federbelastung geoff- 
net Dadurch werden die Lutscher 2 freigegeben und 
fallen nach unten in eine Sammelstation C Eine (nicht 
gezeigte) StoBvorrichtung kann verwendet werden, um 
die Stiele anzustoBen und die Lutscher aus den Formen 
3 herauszudrUcken. 

Zwischen den Stationen A und B wird die Form 3 
geschlossen und ist damit bereit ftir eine neue Fullung. 
Wahrend des Transports der Form 3 vermittels des For- 
derers 6 arbeitet die Abgabevorrichtung 35 wie folgt: 

1. Ein Stiel 9 wird durch den Kolben 31 des Maga- 
zins 20 vdllig in das benachbarte Rohr 43 einge- 
fUhrt, wo der Stiel durch die zugeordneten Greif- 
rollen 44 in Position gehalten wird Der zugeordne- 
te Stab 42 wurde zuruckgezogen, um dies zu er- 
moglichen, wie in Fig. 1 gezeigt ist Das ZurUckzie- 
hen des Stabs 42 wird durch die seitiiche Bewegung 
des zugeordneten Pendelstabs41abewirkt 

2. Die Abgabevorrichtung 35 wird dann im Gegen- 
uhrzeigersinn um 90° gedreht, bis der Stiel 9 ab- 
warts zeigt 

3. Danach wird der Stab 42 oberhalb des Stiels 9 
abwarts bewegt, so daB der Stiel zunSchst in eine 
Fuhrungsrille 81 der Fuhrungsebene 80 eintritt 
(Fig. 2), die den Stiel ausrichtet, und dann weiter 
abwarts, so daB er in die in der darunter befindli- 
chen Form 3 enthaltene heiBe Flussigzuckerzube- 
reitung eintritt 

4. Im wesentlichen gleichzeitig nimmt die Abgabe- 
vorrichtung 35 einen weiteren Stiel 9 auf. 
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5. Die Abgabevorrichtung 35 wird nun seitiich ver- 
schoben, wie durch den Pfeil 37 angezeigt ist, so 
daB die vdllige EinfUhrung des Stiels 9 in den For- 
menhohlraum stattfinden kann, wahrend die Form 
3 sich weiterbewegt 

6. Sobald der Stiel 9 von dem abwarts sich erstrek- 
kenden Rohr 43 der Abgabevorrichtung 35 freige- 
kommen ist, dreht sich die Abgabevorrichtung 
abermals um 90°, und gleichzeitig wird die Abgabe- 
vorrichtung entgegen der Pfeilrichtung 37 seitiich 
zurOckbewegt, worauf der nachste von der Abga- 
bevorrichtung aufgenommene Stiel 9 in die nachste 
in Linie bef indliche Form 3 eingef tihrt wird. 

7. Der Zyklus wird fortgesetzt 



In der Praxis k6nnen mehrere Stiele 9 in der oben 
beschriebenen Weise gleichzeitig verarbeitet werden. 

Die Erfindung ermoglicht die Verwendung von Fltts- 
sigzuckerzubereitungen bei der Herstellung von Lut- 
20 schern und last das Problem, die Stiele nach ihrer Ein- 
fUhrung in der heiBen FlUssigkeit in Position zu halten. 

AuBerdem ermoglicht die Erfindung die schnelle, 
kontinuierliche Herstellung von Lutschern. 

In einer weiteren AusfUhrungsform werden die For- 
25 men 3 wahrend der Abgabe nicht nach oben zur Abga- 
bestation 5 gefUhrt Stattdessen werden die AbgabedU- 
sen abwarts zum Forderer 6 und den darauf befindli- 
chen Formen 3 bewegt. 

Die beschriebene Vorrichtung 1 zur Herstellung von 
30 Lutschern 2 enthalt eine Vielzahl von zweiteiligen For- 
men 3 fur die Lutscher mit oberen Eingangsdffnungen 4, 
einer Abgabestation 5 fur die Flussigzuckerzubereitung, 
einen Endlos-Kettenforderer 6, der die Formen 3 nach- 
einander unter die Abgabestation 5 transportiert, an der 
35 uber die oberen Eintrittsoffnungen 4 heiBe Flussigzuck- 
erzubereitung in die Formenhohlraume 7 eingebracht 
werden kann, eine drehbare Abgabevorrichtung 35, mit 
der ein Stiel 9 abwarts in die in jeder Form 3 vorhande- 
ne FlUssig-Substanz eingefUhrt werden kann, und 
40 Klemmklappen 70, 71, die den Stiel wahrend der Verfe- 
stigung des Zuckers in ihrer Position halten kdnnen. 

Die Formen 3 sind aus Metall und urrifassen obere 
und untere Formenhaif ten 3a und 3b t die mit Drehgelen- 
ken 15 schwenkbar aneinander befestigt sind. Es ist eine 
45 Vorrichtung vorgesehen, mit der die Formen 3 nachein- 
ander geoffnet und geschlossen werden konnen. Beim 
Offnen der Formen 3 fallen die verfestigten Lutscher in 
eine Sammelstation C 



50 



55 



60 



65 



PatentansprUche 

1. Vorrichtung zur Herstellung von Lutschern, da- 
durch gekennzeichnet, daB sie 

eine Vielzahl von Formen (3) zur Ausformung von 
Lutschern mit oberen Eingangsdffnungen (4), 
eine Flussigzuckerzubereitung- Abgabestation (5), 
eine Vorrichtung (6), die nacheinander die Formen 
(3) unter die Abgabestation (5) transportiert, an 
welcher die Flussigzuckerzubereitung durch obere 
Eingangsdffnungen (4) in die Formenhohlraume (7) 
gefullt wird, 

eine Vorrichtung (35), mit der ein Stiel (9) abwarts 
in die in jeder Form vorhandene FlUssigkeit einge- 
fUhrt wird und eine Vorrichtung (70, 71), die den 
Stiel wahrend der Verfestigung der FlUssigkeit in 
Position halt, enthalt. 

2. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Vorrichtung (35) zur EinfUhrung 
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der Stiele aus einer Ausgabevorrichtung (35) be- 
steht,die urn eine im wesentlichen horizontal Ach- 
se (36) drehbar ist und auch in im wesentlichen 
horizontaler Richtung (37) senkrecht zu der Achse 
(36) bewegbar ist, wobei die Ausgabevorrichtung 5 
(35) einen Stiel (9) aus einer Vorratsstation (D) auf- 
nehmen kann, dann gedreht werden kann, bis der 
Stiel abwarts gerichtet ist, um den Stiel in die Ein- 
gangsoffnung (4) einer Form (3) einzuf uhren, und in 
Querrichtung (37) mit der Bewegung der Form 10 
transportiert wird, bis der Stiel freigegeben wird. 

3. Vorrichtung nach Anspruch 2, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Einfuhrung des Stiels (9) in die 
Eingangsoffnung (4) der Form (3) wahrend des 
Transports der Form f ortgesetzt wird. \ 5 

4. Vorrichtung nach Anspruch 2 oder 3, dadurch 
gekennzeichnet, daB die Abgabevorrichtung (35) 
stufenweise drehbar ist. 

5. Vorrichtung nach den Anspruchen 2, 3 oder 4, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Abgabevorrich- 20 
tung (35) ein Paar Betatigungsglieder (41 b) enthalt, 
die rechtwinklig zueinander angeordnet und recht- 
winklig zueinander bewegbar sind, wobei die En- 
den der Betatigungsglieder mit einer Vorrichtung 
(44) versehen sind, die einen Stiel (9) losbar festhal- 25 
ten. 

6. Vorrichtung nach einem oder mehreren der An- 
spriiche 1 bis 5, dadurch gekennzeichnet, daB jede 
Form (3) aus zwei Teilen besteht, wobei ein Teil 
(3b) mit dem anderen Teil (3a) schwenkbar verbun- 30 
den ist und eine Vorrichtung (tS/f) enthalt, die die 
Form regelbar offnet und schlieBt. 

7. Vorrichtung nach Anspruch 6, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Form (3) wahrend des Transports 
durch IContakt mit einer ortsfesten Struktur (17) in 35 
geschlossenem Zustand gehalten wird und sich un- 
ter dem EinfluB der Schwerkraft dffnet, wenn die 
Form auBer Eingriff mit der ortsfesten Struktur 
tritt 

8. Vorrichtung nach einem oder mehreren der An- 40 
spruche 1 bis 7, dadurch gekennzeichnet, daB die 
Vorrichtung (70, 71), die den Stiel (9) wahrend der 
Verfestigung der Flussigkeit in Position halt, ein 
Paar Stielklemmteile umfaBt, die schwenkbar befe- 
stigt sind, so daB sie in und aus der Stiel- Halteposi- 45 
tion zueinander und voneinander weg bewegbar 
sind. 

9. Vorrichtung nach Anpruch 8, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Klemmteile (70, 71) durch Beauf- 
schlagung einer Federvorrichtung (76) zueinander 50 
schwenkbar sind. 

10. Vorrichtung nach einem oder mehreren der An- 
spriiche 2 bis 9, dadurch gekennzeichnet, daB die 
Stiel-Vorratsstation (D) ein Magazin (20) zur Auf- 
nahme der horizontal angeordneten Stiele, eine Be- 55 
schickungskammer (22) unter dem Magazin (20) 
zur Aufnahme der Stiele aus dem Magazin (20) und 
eine Vorrichtung (31) zum AusstoBen eines Stiels 
aus der Beschickungskammer enthalt 

11. Vorrichtung nach Anspruch 10, dadurch ge- 60 
kennzeichnet, daB zwischen dem Magazin (20) und 
der Beschickungskammer (22) eine Antiblockier- 
struktur (23) angeordnet ist, die (durch einen 
Schwingmechanismus 25) entlang eines horizonta- 
len Wegs bewegbar ist. 65 



BNSnOCID: <nP 3ft1Q394Al I -» 




— Lee rseit e — 



Nummer: 
Int. CI. 4 : 
Anmeldetag: 
Offenlegungstag: 



39 19 324 
A23G 3/12 

13. Juni 1989 

21. Dezember 1989 



3919324 




0 
IL 



Ol 



\ 



908 851/537 




3NSDOClD:<DE 3919324A1 I > 




F1G.6. 




M<U"W N .trv ^nc -joicnoyiAi i ^ 



# 



5/8 



3919324 




}NSDOCID:<DE 391flR?4A1 I > 



6/8 



3919324 




7/8 




FIG.11 . 



. . : : • •" 



8/8 



3919324 




70 | 71 

| i < 0) i — L.J 



89 
F1G13 



3-87 



4.1b 41c 




